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異物起因の不良をゼロにするべく異物成分解析結果からメンバー全員
で総点検を実施し、発生源箇所を特定。製造部門だけではなく、保全、
技術部門も巻き込み一丸となり改善を進めることができた。
QC手法もわからない若手社員がベテラン社員と一緒になり活動を進め
たことでサークルレベル向上と他部署との調整能力を養成するリーダー
シップの育成にも結びついた活動です。

発 表 者 の 所 属

平 均 年 齢 月 あ た り の 会 合 回 数

テ ー マ 暦 1 回 あ た り の 会 合 時 間

本 テ ー マ の 活 動 期 間 本 テ ー マ の 会 合 回 数

弊社は本社を岐阜県大垣市に置き、電子事業は国内に４つの事業場があり、私達が

勤務しているのは青柳事業場です。工場では情報端末向けのICパッケージ基板を製

造しています。

生産工程のご紹介です。大きく６つのブロックで生産工程を構えており、青柳事業場は

製造開始の一番最初にあたるコア形成ブロックを担っており、今回はコア形成での活

動をご紹介させて頂きます。

コア形成ブロックの製造工程をご紹介します。私たちサークルは、主にシート状の基板

表面と、内層の導通を確保する為に、銅めっき施す工程を担当しています。

活動する電気銅めっき工程について説明します。電気銅3槽で薬液の中をクランプと呼

ばれる治具で基板を掴をみ電気を流しながら通過し、めっきの加工が進みます。
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QCサークルメンバーをご紹介をさせて頂きます。

ドラえもんサークルは7名、若手社員は活動経験が浅く、成功体験が少なかった為、

活動を通し弱みを強みにできるよう会合を重ね、サークルレベルCゾーンを狙います。

テーマの選定と活動の背景です。

コア形成の原価悪化要因である仕損費を低減する必要がありショート不良で一番多

い異物不良低減をする事にテーマを決定しました。

異物不良とは、パターンの接続不具合による機能不良になるモードです。

電気銅めっき1回目と2回目の間で異物が挟まることで、パターン形成工程で不要な銅

が残り、本来絶縁すべきところが導通されてしまいます。

異物ショート不良のモード選別です。

異物ショート不良の62％が黒色異物起因とわかりました。

そこで技術員澤さんにお願いし、この黒色異物を解析することにしました。

不良品に付着した黒色異物成分の分析結果です。

黒色異物は2種類あり、金属（スズ、なまり）、プラスチック（ポリウレタン）であることが

わかりました。

2021年2月までに黒色異物ショート不良0％を目標にしました。

サブ目標として活動を通し若手を育成することでサークルレベルCゾーンを狙います。

活動計画は若手３名のstepリーダー制を導入し若手に責任をもたせ、ベテランとペア

で活動を計画しコミュニケーション力の向上をはかり、週1回のメンテナンス日に会合

を開催し、技術チーム・保全チームを巻き込み、一緒に活動を進めます。

1回/週のメンテナンス日に保全の堀田さんと技術員の澤さんに参加してもらいサーク

ル会合を開催。特性要因図の勉強会から始めて、電気銅めっき設備の構造、黒色異

物の成分分析から異物の特徴を学び、実際に現場にて、徹底的に要因を洗い出し、

みんなで集約をしました。



「基板に黒色異物が付着する」を軸に特性要因図を作

成しました。重要要因を4つに絞り込み、検証を進める

事にしました。

「４つの重要要因の、検証内容、方法、納期を具体的に

し、検証を進める事にしました。

クランプターン部から槽内への落下は見られませんでし

た。設備の分解をして確認しましたが部品の破損、劣化

は見られず、要因は無い事が分かりました。

銅レール乗継部で隙間から異物が槽内へ落下している

ことが判明。異物を解析依頼をしました。結果スズ、鉛を

検出し、不良品で異物解析した結果と同じでした。この

結果より黒異物の要因となることがわかりました。

乾燥機 ブロア吸音室の内壁に張り付けてある吸音マッ

トが劣化し剝がれ落ちてブロアが吸引していました。

黒色異物の発生メカニズムを調査したところ、レールと

クランプが接触した状態で移動することで摩耗粉が発生

していることで、黒色異物の原因になっていることがわ

かりました。

乾燥機内の構造を調査。ブロアのある吸音室内部の吸

音材が劣化し浮遊することでブロアが異物を吸い込み

エアーナイフで吹き付けていることがわかりました。

受取機の吸着ホース摩耗はあったが基板上への飛散

はありませんでした。
重要要因４つの検証から、2と3に、黒色異物の発生付

着に因果関係があることがかりました。

対策着手に向けミーティングを開催し黒色異物の付着

が、銅レール乗継部で槽内に落下と、吸音室の内壁が

剥がれ、エアーナイフで基板に吹き付けて起こることを

発見。2つの対策の立案を進める事にしました。

方策展開型系統図を作成し、対策を検討した結果、評

価点が一番高く付いた、二つの手段で対策する事に決

めました。

隙間にプレートを埋め込む為形状を選定。搬送異常、設

備分解など問題点があり苦労しましたが、立体的な、凸

（とつ）形状に決定。



製作したプレートを取り付けをしました。しかし銅レール

の個体差があり、微妙にサイズが違ってしまい取り付け

できませんでした。

若手社員は見た目は同じようだったので大丈夫だと思っ

ていました。しかし1㎜の違いにより、設備トラブルに発

展することをベテラン社員から学び、プレートを取り付け

黒色異物が落下しないように隙間を埋め込みました。

ブロアをホースで吸音室外と直結する為に、外付けフィ

ルターを設置しましたが設置スペースが狭く選定、施工

に大変苦労しました。メタルダクトホースに決定。

銅レール乗継部から槽内に黒色異物を落下させない為

に隙間のないプレート構造にし異物が落下しないように

しました。乗継部下に受け皿を設置し黒色異物が落下

しているかモニター実施し落下はありませんでした。

外付けフィルターから直接ブロアへエアーを供給させる

為、メタルダクトホースで直結したエアー経路に変更し、

エアーナイフから基板へ黒色異物が吹き付けない対策。

ランニング試験を実施し、設備の条件と、品質に変化が

ない事を検証。異物の量を測定し異物の量が激減し黒

色異物は0個になりました。

異物ショート不良率は、1月で0%となり目標達成しました。 付随の効果として、異物ショート不良の仕損費は、1月

実績97万円となり、156万円もの金額が削減され、事業

の収益向上に大きく寄与できました。

活動をとおし、若手の弱点であるQC手法の活用、解析

力がUPし、サークルレベルはDゾーンから、Cゾーンに上

げることができました。

改善内容から、維持管理の仕組み構築と定期的な作業

観察をしています。
不良をゼロに出来た達成感と、貴重な成功体験を得る

事が出来ました。若手3名は次期リーダー候補となり、

モチベーションが高くなっています。

後戻りしないように異物数をモニターし異物ゼロを確認。


